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Abstract (Basic) : WO 9619339 A 

Post forming of a closed-frame profile member (21) extruded and the 
edge of a glass sheet (1) between its initial shape and to finished 
shape is achieved with a mould (14) that is pivotable about an axis 
(15) parallel to the longitudinal axis of the extruded member and 
adjacent to the surface of the glass sheet (1) . The pivot axis of the 
mould coincides with the cutting edge (15) of a lip (16) defining the 
edge of the calibrated cavity of the mould on the inside of the 
extruded member. When the mould is pivoted, about this edge (15), 
excess polymeric material is pushed back towards the edge of the glass 
and beyond onto the lower mould support (8) surface (11) and the excess 
cut off by a second cutting edge (17) defining the outer edge of the 
finished profile shape. 

Also claimed is the appts. in which the mould is used including the 
roller system for locating precisely the mould as A is pivoted. 

USE - Prodn. of extruded -prof ile partic. in polyurethane on edge of 
glazing panels. 

ADVANTAGE - Easy illumination of excess material at point of 
post -forming . 
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® Verfahren und Vorrichtung zum Nachformen eines an einen Gegenstand anextrudierten Profilstrangs 

@ Zum Nachformen des Obergangsbereichs zwischen dam 
Anfang und dem Ende eines elnen geschlossenen Rahman 
bildenden, an elne Glasscheibe (1) anextrudierten Profil- 
strangs wird eln PreBwerkzeug (14) verwendet das urn eine 
parallel zur Langsrichtung des Profilstrangs verlaufende, 
etwa in Hdhe der OberflSche dor Glasscheibe (1) liegende 
Achse verschwenkbar Ist. Die Schwenkachse des PreSwerk- 
zeugs (14) fallt mit der schneidenfdrmigen Kante (15) eines 
keilfdrmigen Voreprungs (16) zusammen, der den kali brier- 
ten Hohlraum des Pre&werkzeugs (14) auf der Innenseite des 
Profilstrangs begrenzt. Bel der Verschwenkung des PreS- 
werkzeugs (14) wird das GberschQssige Polymermaterfal in 
Richtung auf den Rand der Glasscheibe und darflber hinaus 
verdrangt. 
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Beschreibung pe unmittelbar ixn Randbereich an die Glasscheibe an- 

extrudiert ist, wird die flberschfissige Polymermasse auf 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Nachfor- diese Weise fiber die Umfangsfiache des Gegenstandes 

men des Obergangsbereichs zwischen dem Anfang und hinaus verdrangt wo sie auf verhaltnismaBig einfache 

dem Ende eines einen geschlossenen Rahmen bildenden, 5 Weise entfernt werden kann. Doch auch in den Fallen, in 

an den Randbereich eines Gegenstandes anextrudierten denen die Profilraupe nicht unmittelbar im Randbereich 

Profilstrangs aus einem Polymer, bei dem eine einen des Gegenstandes an diesen anextrudiert ist sondern 

dem gewflnschten Profilquerschnitt entsprechenden weiter innen, ist die Entfernung des fiberschOssigen 

Hohlraum aufweisende PreBform unter Verschwen- Polymermaterials vom dem zwischen der Profilraupe 

kung urn eine parallel zur Langsrichtung des Profil- 10 und der Umfangskante befindlichen Oberflachenbe- 

strangs verlaufende Achse auf den Profilstrang abge- reich des Gegenstandes einfacher, als wenn das Uber- 

senkt wird Die Erfindung betrifft ferner eine geeignete schflssige Material von der auf der Innenseite der Prof il- 

VorrichtungzurDurchfuhrungdesVerfahrens. raupe befindlichen Oberflache des Gegenstandes ent- 

Ein Verfahren dieser Art ist aus der DE 90 1 1 573 U 1 fernt werden muB. 

bekannt Dieses bekannte Verfahren dient zum Nach- 15 Grundsatzlich kann die Achse, urn die die PreBform 

formen einer aus einem Polyurethan-Reaktionssystem verschwenkt wird, auch oberhalb oder unterhalb der 

bestehenden, an eine Glasscheibe anextrudierten Profil- Oberflache des Gegenstandes liegen. In diesen Fallen 

raupe. Bei diesem bekannten Verfahren besteht die werden jedoch auf das Polymermaterial Scherkraft- 

PreBform aus einer zangenartigen Vorrichtung mit zwei komponenten in Richtung parallel zur Oberflache des 

PreBbacken, die in geSffneter Stellung von auBen fiber 20 Gegenstandes ausgettbt, wodurch unter Umstanden die 

den mit der Profilraupe versehenen Rand der Glasschei- Haftung des Polymers auf dem Gegenstand und/oder 

be gefuhrt wird Die Schwenkachse der beiden Zangen- die Eigenschaften des Polymermaterials nachteilig be- 

backen liegt dabei auBerhalb des Gegenstandes. Nach einfluBt werden kdnnen. Die besten Ergebnisse werden 

Positionierung der zangenartigen PreBvorrichtung, bei deshalb erzielt, wenn die Schwenkachse auf der Hdhe 

der die der Profilraupe gegenflberliegende Oberflache 25 der Oberflache des Gegenstandes oder nur wenig dar- 

der Glasscheibe in eine entsprechende Ausnehmung der fiber liegt Dabei kommt zweckmaBigerweise ein PreB- 

einen Zangenbacke eingelegt wird, wird die andere Zan- werkzeug zur Anwendung, das an derjenigen Seite des 

genbacke, die die Profilraupe nachformt, urn die kalibrierten Hohlraums, die die Profilraupe auf der In- 

Schwenkachse verschwenkt und auf die Profilraupe ge- nenseite begrenzt, mit einem keilfdrmigen Vorsprung 

P reBt 30 versehen, dessen von den Keilfiachen gebildete Kante 

IndemnachzuformendenObergangsbereichderPro- die Schwenkachse bildet und die vor Beginn der 

filraupe ist normalerweise ein OberschuB des Polymer- Schwenkbewegung des PreBwerkzeugs zunachst bis auf 

materials vorhanden, der bei dem Nachformungsvor- die Oberflache des Gegenstandes oder bis in deren un- 

gang entfernt werden muB. Zu diesem Zweck ist die mittelbare Nahe abgesenkt wird 

bekannte Vorrichtung mit einem Ausweichkanal verse- 35 Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchffih- 

hen, durch den das flberschfissige Material in Richtung rung des Verfahrens umfaBt eine Halteeinrichtung fur 

auf die Sichtflache der Glasscheibe herausgepreBt wird die positionierte Halterung des die nachzuformende 

Dieses fiberschflssige Material muB spater entfernt wer- Profilraupe tragenden Gegenstandes und eine beweg- 

den. Da es an der Glasscheibe haftet, ist die spatere lich angeordnete PreBform und zeichnet sich dadurch 

Entfernung dieses fiberschfissigen Materials mit 40 aus, daB die PreBform an einem Rahmen angeordnet ist, 

Schwierigkeitenverbunden. der als solcher senkrecht zur Halteeinrichtung ver- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- schiebbar und in seiner die Nachformung durchffihren- 

fahren der eingangs genannten Art so auszugestalten, den Arbeitsstellung urn eine oberhalb, innerhalb oder 

daB die Entfernung des beim Nachformen zwangslaufig unterhalb der Oberflache des die Profilraupe tragenden 

entstehenden fiberschfissigen Materials erleichtert wird 45 Gegenstandes liegende Achse verschwenkbar ist 

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung er- 

gel6st, daB die Verschwenkung der PreBform um eine geben sich aus den Patentansprfichen und aus der nach- 

Achse erfolgt die innerhalb des von den Projektions- folgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausftih- 

strahlen des Randes des Gegenstandes begrenzten Rau- rungsbeispiels einer erfindungsgemaBen Vorrichtung 

mes liegt derart, dafl die Verdrangung des flberschfissi- 50 anhandder Zeichnungen. 

gen Polymermaterials beim NachpreBvorgang in Rich- Von den Zeichnungen zeigt 

tung auf den Rand des Gegenstandes oder darfiber hin- Fig. 1 den Nachformvorgang eines mit einer Zen- 

aus erfolgt trierlippe versehenen Rahmenprofils auf einer Glas- 

Beim erfmdungsgemaBen Verfahren erfolgt zwar die scheibe als schematische Darstellung der aufeinander- 

SchlieBbewegung der PreBform ebenfalls in Form einer 55 folgenden Phasen, und 

Schwenkbewegung, jedoch schlieBen sich dabei die ver- Fig, 2 eine Vorrichtung zur Durchffihrung des Ver- 

schwenkbaren Formteile infolge der Verlagerung der fahrens in einer Seitenansicht 

Schwenkachse bezogen auf den mit der Profilraupe ver- Das erfindungsgemaBe Verfahren wird nachfolgend 

sehenen Gegenstand von innen nach auBen. Auf diese im Zusammenhang mit der Vorrfistung von Glasschei- 

Weise wird beim SchlieBvorgang zunachst die dem Mit- eo ben beschrieben, und zwar von Autoglasscheiben, die 

telfeld des Gegenstandes zugewandte Seite der Profil- ffir die Klebemontage vorgesehen sind Das Rahmen- 

raupe durch das Formwerkzeug begrenzt Sobald das profil, das an die Glasscheiben anextrudiert wird, kann 

PreBwerkzeug hier an der Oberflache des Gegenstan- einen beliebigen Querschnitt haben. Insbesondere kann 

des anliegt, kann beim weiteren Formvorgang auf dieser es einen fiber den Scheibenumf ang vorspringenden lip- 

Seite kein Polymermaterial mehr austreten, vielmehr 65 penartigen Abschnitt aufweisen, der etwa parallel zur 

erfolgt wahrend des weiteren Schlieflvorgangs der Scheibenoberflache verlauft Dieser lippenartige Ab- 

PreBwerkzeuge eine Verdrangung des Polymermateri- schnitt dient beim Einbauen der Glasscheibe in den Falz 

als in radialer Richtung nach auBen. Wenn die Profilrau- des Fensterrahmens als Stfitz- und Zentrierlippe, die 
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dafGr sorgt, dafl der Rand der Glasscheibe auf dem ge- weist das Profil in diesem Fall einen U-f8rmigen Quer- 

samten Scheibenumfang einen gleichbleibenden Ab- schnitt auf mit den beiden etwa senkrecht zur Glasschei- 

stand zu dem der Umfangsflache der Glasscheibe ge- be 1 ausgerichteten Stegen 4 und 5 sowie dem Mittelab- 

genttberliegenden Steg des Fensterrahmens einhftlt schnitt 6. 

Ferner hat diese Lippe die Aufgabe, die Glasscheibe 5 Zum Nachformen des Profilstrangs sind in diesem 
wahrend des Abbindevorgangs des Montageklebers in Fall eine untere PreBform 8 und eine obere PreBform 14 
der Fensteroffnung zu fixieren, so daB auf andere Mittel erforderlich, die beim NachpreBvorgang in der richtigen 
zur Positionierung und zum Fixieren der Glasscheiben Stellung zueinander positioniert sein mttssen. Die untere 
wahrend des Abbindens der Klebermasse verzichtet PreBform 8 weist eine Auflagefiache 9 fQr die Glasschei- 
werden kann. Das Rahmenprofil kann ferner sogenann- J0 be 1 und eine Anlageflache 10 auf, gegen die die Uni- 
te Spacerabschnitte aufweisen, das heiBt Profilabschnit- fangsflache der Glasscheibe zur Anlage kommt Die 
te, die vorzugsweise senkrecht zur Scheibenfiache aus- Formflachen 11 und 12 der unteren PreBform 8 sind 
gerichtet sind und die dazu dienen, die Einbautiefe der entsprechend der gewunschten Form der Lippe 3 des 
Glasscheibe in dem Fensterrahmen festzulegen. Solche Profilstrangs gestaltet 

Spacerabschnitte k6nnen gleichzeitig als Begrenzungs- 35 Die obere PreBform 14 ist auf ihrer Unterseite ent- 

stege far die Klebermasse dienen. Unabhangig von dem sprechend dem gewunschten Profilquerschnitt kali- 

jeweiligen Querschiutt des Rahmenprofils ist eine briert Im geschlossenen Zustand wird der Abstand der 

Nachformung des Ubergangsbereichs zwischen dem oberen PreBform 14 von der unteren PreBform 8 durch 

Anfang und dem Ende des extrudierten Profilstrangs in die schneidenformige Kante 15 des keilfdrmigen Vor- 
jedem Fail wQnschenswert Unbedingt erforderlich ist 20 sprungs 16 einerseits, sowie durch die vorspringende 

eine solche Nachformung in den Fallen, in denen im Schneidkante 17 andererseits bestimmt Wahrend die 

eingebauten Zustand der Scheiben Teile des Rahmens schneidenfdrmige Kante 15 die Glasscheibe 1 an ihrer 

sichtbar bleiben, was insbesondere bei den genannten Oberflache praktisch beriihrt, wirkt auch die Schneid- 

Dicht- und Zentrierlippen der Fall ist kante 17 mit der Formflache 11 zusammen. 

Grundsatzlich kdnnen unterschiedliche Polymersy- 25 In der Nachformphase A befinden sich die beiden 

steme zum Anextrudieren von Profilstrangen an Ge- PreBformen 8 und 14 in einer gedffneten, das heiBt in 

genstande verwendet werden, sofern das Polymermate- einer voneinander entfernten Stellung, so daB die Glas- 

rial an der Oberflache des Gegenstandes ausreichend scheibe in Richtung des Pfeils F zwischen die PreBfor- 

haftet und soweit es die gewunschten Viskositatseigen- men geschoben und auf die untere PreBform 8 aufgeiegt 

schaften beim Extrusionsvorgang, und nach dem Erhar- 30 werden kann. Der Polymerstrang 20, der hier eine mehr 

ten der extrudierten Masse die gewunschten Eigen- oder weniger unregelmaflige Gestalt hat, kann dabei 

schaften bezttglich der Bestandigkeit gegen mechani- durch die Formflache 12 der unteren PreBform 8 bereits 

sche und chemische Einflfisse sowie die gewunschten teilweise nachgeformt werden. Die Kante 15 des keilfdr- 

elastischen Eigenschaften aufweist Bewahrt haben sich migen Vorsprungs 16 der oberen PreBform 14 nimmt in 

fflr diesen Zweck einerseits feuchtigkeitshartende Ein- 35 horizontaler Richtung gesehen eine Stellung ein, die et- 

komponenten-Polyurethansysteme, wie sie zum Beispiel wa der inneren Begrenzung 21 des Profilstrangs 20 ent- 

in der US-PS 3.779.794 beschrieben sind, und Zweikom- spricht 

ponenten-Polyurethan-Systeme, wie sie beispielsweise Sobald die Glasscheibe 1 auf diese Weise zwischen 

m den EP 0083797 Al und 0024501 Al beschrieben sind, den PreBformen 8 und 14 positioniert ist, setzt die Phase 

sowie andererseits thermoplastische Elastomersysteme, w B des Nachformvorgangs ein. In dieser Phase B wird die 

wie sie in der US-PS 5336349 beschrieben sind. Wenn obere PreBform 14 unter Beibehaltung ihrer geneigten 

der Profilstrang aus einem Reaktionssystem extrudiert Lage, das heiBt parallel zu sich selbst, in Richtung des 

wird, muB der Nachformvorgang selbstverstandlich un- Pfeils P in Richtung auf die untere PreBform 8 abge- 

mittelbar im AnschluB an den Extrusionsvorgang erfol- senkt, bis die Kante 15 des keilformigen Vorsprungs 16 

gen, bevor der extrudierte Strang durch die Polymerisa- 45 die Oberflache der Glasscheibe 1 praktisch beriihrt 

tionsreaktion zu erharten beginnt Wenn dagegen der Wenn die obere PreBform 14 diese Stellung eingenom- 

Profilstrang aus einem thermoplastischen Polymer ex- men hat, ist der von der oberen PreBform 14, der Glas- 

trudiert wird, braucht sich der Nachformvorgang nicht scheibe. 1 und der unteren PreBform 8 gebildete Hohl- 

unmittelbar an den Extrusionsvorgang anzuschlieBen, raum durch die Kante 15 und die Glasoberflache an 

sondern kann auch noch zu einem beliebigen spateren 30 dieser Steile geschlossen, so daB beim weiteren Nach- 

Zeitpunkt erfolgen. In diesem Fall muB lediglich durch formen an dieser Stelle kein Polymermaterial mehr ent- 

entsprechende Erwarmung der nachzuformenden Mas- weichen kann. Es kann zwar vorkommen, daB der Poly- 

se dafUr gesorgt werden, daB das Material wieder in den merstrang 20 vor dem Nachformvorgang an der nach- 

plastischen Zustand fiberfuhrt wird zuformenden Stelle sich Uber den end^ltigen Profil- 

Wie bei den bekannten NachpreBwerkzeugen muB 55 querschnitt hinaus in Richtung auf die Scheibenfiache 

durch Wahl geeigneter Werkstoffe fflr die PreBform erstreckt In diesem Fall wird der Uberstehende Teil des 

Oder durch geeignete Beschichtung der Werkzeugober- Polymerstrangs beim Absenken der oberen PreBform 

fiache dafQr gesorgt werden, daB eine Haftung zwischen 14 durch die Schneidkante 15 abgeschert Dabei handelt 

der Formoberflache und der nachzuformenden Poly- es sich aber nur um einen verhaltnismaBig kleinen Grat, 

mermasse vennieden wird. Geeignete Antihaftbe- 6 o der sich in unmittelbarer Nahe des nachgeformten Pro- 

schichtungen sind bekannt^und werden in Abhangigkeit fils befindet und der nach dem Erstarren des Polymers 

von dem im Einzelfall verwendeten Polymer ausge- ohne Schwierigkeiten beseitigt werden kann. 

wa ^^ In der Nachformphase C wird nun die obere PreB- 

Bei dem nachfolgenden in Fig. 1 dargesteliten Aus- form 14 um die Kante 15 herum in Drehrichtung des 

ffihrungsbeispiel wird der Nachformvorgang eines Pro- 65 Pfeiles P verschwenkt, wobei die Lage der Kante 15 

filstrangs 2 beschrieben, der an eine Glasscheibe 1 am unverandert bleibt Der. Formhohlraum bleibt dadurch 

Rand anextrudiert wurde und der eine Ober den Schei- auf der von der Kante 15 begrenzten Seite geschlossen, 

benumfang vorstehende Uppe 3 aufweist Im flbrigen und die flberschQssige Masse des Polymerstrangs 20 
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wird in radialer Richtung zwischen der Unterform 8 und 
der Oberform 14 nach auBen verdrangt w&hrend gleich- 
zeitig dem Profil die durch die obere PreBform 14 vor- 
gegebene Gestalt gegeben wird 

Nach Beendigung des Schwenkvorgangs hat die obe- 5 
re PreBform in der Nachformphase D ihre Endstellung 
erreicht In dieser Endstellung beruhrt die Schneidkante 
17 praktisch die Formfl&che 11 der unteren PreBform 8 
und trennt auf diese Weise den fiberschfissigen Mated- 
alstreifen 24 von der Lippe 3 ab, die so ihre endgflltige 10 
Begrenzung erhalt Der Nachf ormvorgang ist damit ab- 
geschlossen. Die obere PreBform 14 wird nun parallel zu 
slch selbst in Richtung des Pfeils P"wieder angehoben 
und nach Erreichen ihrer oberen Endstellung wieder in 
ihre fur die Nachformphase A erforderliche Winkelstel- 15 
lung verbracht Die Glasscheibe 1 mit dem nachgeform- 
ten Profilstrang wird nun aus der unteren PreBform 8 
entfemt und dem nachstfolgenden Bearbeitungsschritt 
zugeffihrt 

Eine Maschine, mit der das Verfahren durchgeffihrt 20 
werden kann, ist in Fig. 2 mit ihren wesentlichen Kon- 
struktionsmerkmalen dargestellt An dem Maschinen- 
rahmen 26 ist einerseits ein Rahmen 27 in vertikaler 
Richtung verschiebbar gelagert Der Rahmen 27 wird 
fiber vertikale Fuhrungsstangen 28 und Kugellaufbfich- 25 
sen gefQhrt Zur Dampfung der Vertikalbewegung dient 
eine hydraulische Bremse 29, mit der der Rahmen 27 
fiber die Stange 30 verbunden ist Die vertikale Bewe- 
gung wird durch den Pneumatikzylinder 31 gesteuert, 
der die Hubbewegung fiber die Kolbenstange 32 auf 30 
den Rahmen 27 flbertragt 

An dem Rahmen 27 ist eine Konsole 35 befestigt an 
der drei Ffihrungsrollen 36, 37 und 38 angeordnet sind 
Diese drei FOhrungsrollen dienen zur Halterung und 
Ffihrung eines Rahmens 40, dessen Abschnitt 41 als 35 
Kreisbogensegment ausgebildet ist Dieses Kreisbogen- 
segment 41 ist auf diese Weise um den Kreismittelpunkt 
herum, der mit der Kante 15 der oberen PreBform 14 
zusammenfallt, verschwenkbar. Die obere PreBform 14 
ist an dem unteren Abschnitt 42 des verschwenkbaren 40 
Rahmens 40 angeordnet Die Schwenkbewegung des 
Rahmens 40 wird mit Hilfe des Druckzylinders 43 
durchgeffihrt, dessen Kolbenstange 44 an dem Hebel 45 
angreift, der mit dem Rahmen 40 verbunden ist Um der 
Kreisbewegung des Rahmens 40 folgen zu k6nnen, ist 45 
der Hydraulikzylinder 43 fiber ein geeignetes Schwenk- 
lager 46 an dem Rahmen 27 schwenkbar angeordnet 

An dem Maschinenrahmen 26 ist femer eine die unte- 
re PreBform 8 tragende Platte 48 um ein Schwenklager 
49 verschwenkbar angeordnet Die Schwenkbewegung 50 
der Platte 48 wird durch den Pneumatikzylinder 49 vor- 
genommen, der einerseits am Maschinenrahmen 26 
fiber ein Schwenklager 50, und andererseits an der Plat- 
te 48 fiber ein Schwenklager 51 befestigt ist 

Zur Durchffihrung des Nachformvorgangs wird die 55 
Glasscheibe 1 mit dem nachzuformenden Teil 20 des 
anextrudierten Polymerstrangs auf die untere PreBform 
8 aufgelegt und positioniert Uber eine nicht dargestellte 
Maschinensteuerung wird dann durch Beaufschlagung 
des Zylinders 31 der Rahmen 27 so weit abgesenkt, bis go 
die Kante 15 des oberen PreBwerkzeugs 14 die Oberfla- 
che der Glasscheibe 1 praktisch beruhrt AnschlieBend 
wird durch gesteuerte Beaufschlagung des Zylinders 43 
die Schwenkbewegung der oberen PreBform 14 um die 
Kante 15 herum durchgefOhrt Nach Beendigung des 65 
Formvorgangs wird durch Beaufschlagung des Zylin- 
ders 31 der Rahmen 27 angehoben. Wenn der Rahmen 
27 seine obere Endstellung erreicht hat wird der Druck- 
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zylinder 43 beaufschlagt und dadurch die obere PreB- 
form 14 wieder in ihre geneigte Stellung verbracht An- 
schlieBend wird durch Beaufschlagung des Zylinders 49 
der Platte 48 mit der unteren PreBform 8 eine Kippbe- 
wegung nach unten und von der Glasscheibe 1 weg nach 
auBen erteilt Dadurch werden die Glasscheibe 1 und 
der nachgeformte Profilstrang 20 von der Form 8 geldst 
Die Glasscheibe 1 kann nun leicht entfemt werden. Im 
fibrigen kdnnen die Formen 8 und/oder 14 mit Mitteln 
zum Heizen oder zum Kfihlen versehen sein, wodurch je 
nach dem verwendeten Polymermaterial der Erstar- 
rungsprozeB durch Kfihlung oder der ReaktionsprozeB 
durch Erwarmung des Polymers beschleunigt werden 
kann. 

Patentansprfiche 

1. Verfahren zum Nachformen des Obergangsbe- 
reichs zwischen dem Anfang und dem Ende eines 
einen geschlossenen Rahmen bildenden, an den 
Randbereich eines Gegenstandes anextrudierten 
Profilstrangs aus einem Polymer, bei dem eine ei- 
nen dem gewfinschten Profilquerschnitt entspre- 
chenden Hohlraum aufweisende PreBform unter 
Verschwenkung um eine parallel zur Langsrich- 
tung des Profilstrangs verlaufende Achse auf den 
Profilstrang abgesenkt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verschwenkung der PreBform 
um eine Achse erfolgt, die innerhalb des von den 
Projektionsstrahlen des Randes des Gegenstandes 
begrenzten Raumes liegt derart, daB die Verdran- 
gung des tiberschfissigen Polymermaterials beim 
NachpreBvorgang in Richtung auf den Rand des 
Gegenstandes oder darilber hinaus erfolgt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBform um eine in der Oberfla- 
che des Gegenstandes oder in deren unmittelbarer 
Nahe liegende Achse verschwenkt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet daB nach der Positionierung des mit 
der Profilraupe versehenen Gegenstandes unter- 
halb der in einer zur Oberflache des Gegenstandes 
geneigten Lage gehaltenen PreBform die PreBform 
parallel zu sich auf den Gegenstand abgesenkt 
wird, bis eine den kalibrierten Hohlraum auf der 
Innenseite der Profilraupe begrenzende Kante die 
Oberflache des Gegenstandes praktisch beruhrt, 
und anschlieBend um die durch diese Kante gebil- 
dete Achse bis in die voilstandige SchiieBstellung 
verschwenkt wird. 

4. Verfahren nach einem der Ansprfiche I bis 3, 
gekennzeichnet durch die Verwendung einer mit 
einer Schneidkante versehenen oberen PreBform, 
die mit dem mit dem Profilstrang versehenen Ge- 
genstand oder mit der unteren PreBform derart zu- 
sammenwirkt, daB in der letzten Phase des Nach- 
preBvorgangs die nach auBen verdrangte flber- 
schfissige Menge des Polymermaterials durch die 
Schneidkante abgetrennt wird. 

5. Vorrichtung zur Durchffihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, mit einer Halteeinrichtung ffir die 
positionierte Halterung des die nachzuformende 
Profilraupe tragenden Gegenstandes und einer be- 
weglich angeordneten PreBform, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBform (14) an einem Rahmen 
(40) angeordnet ist, der als solcher senkrecht zur 
Halteeinrichtung (48) verschiebbar und in seiner 
die Nachformung durchffihrenden Arbeitsstellung 
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um einen oberhalb, innerhalb oder unterhalb der 
Oberflache des die Profilraupe (20) tragenden Ge- 
genstandes (1) liegende Achse verschwenkbar ist 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zum Nachformen eines Profilstrangs 5 
mit einem Qber die AuBenkante des Gegenstandes 
tiberstehenden Profilabschnitt (Lippe 3) auf der 
Halteeinrichtung (Platte 48) eine untere PreBform 
(8) vorgesehen ist, und daB die obere PreBform (14) 
mit einer Schneidkante (17) zum Abtrennen der 10 
nach auBen verdnlngten Menge des flberschfissi- 
gen Polymermaterials versehen ist 

7. Vorrichtimg nach Anspruch 5 oder 6, gekenn- 
zeichnet durch einen an einem Maschinenrahmen 
(26) in senkrechter Richtung verschiebbaren Rah- 15 
men (27) mit einer Konsole (35), an der ein Kreisbo- 
gensegmentabschnitt (41) des die obere PreBform 
(14) tragenden Rahmens (40) fiber Fflhrungsroilen 
(36, 37, 38) um den Mittelpunkt des Kreisbogenseg- 
mentabschnitts (41) verschwenkbar gelagert ist 20 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die obere PreBform (14) an der zur 
Innenseite des mit dem Profilstrang versehenen 
Gegenstandes gerichteten Wand des kalibrierten 
Hohlraums mit einem keilfdrmigen Vorsprung (16) 25 
versehen ist, dessen schneidenfdrmige Kante (15) 
mit dem Mittelpunkt des Kreissegmentabschnitts 
(41) des schwenkbaren Rahmens (40) zusammen- 

faiit 

9. Verwendung der Vorrichtung nach Anspruch 5 30 
bis 8 zum Nachformen des Obergangsbereichs ei- 
nes eine fiber den Scheibenumfang (lberstehende 
Lippe (3) aufweisenden, an eine Glasscheibe (1) an- 
extrudierten Profilstrangs (2). 
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